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<§) Verstarkungselement fur Seitenwande von Automobilen sowie Verfahren zur Herstellung derartiger 
Verstarkungselemente 

@ Um bei elnem Seitenaufprall den die relativ weichen 
Turblechteile eindruckenden Wagen aufzufangen, werden 
Verstarkungselemente (2, 11) in die Seitenturen (1) und 
Seitenwande der Automobile integriert. Die Herstellung 
bekannter Verstarkungselemente (2) ist relativ aufwendig, 
weii mehrere getrennte Teile hergestellt, bearbeitet und 
dann miteinander verschweifct werden mussen. 
Die Erfindung schlagt Verstarkungselemente (2, 11) vor, die 
trotz hoher Festigkeit einfach und kostengunstig hergestellt 
werden konnen. Hierzu werden mit rinnenformigen Vertie- 
fungen (Sicken) (19, 22, 30, 33, 37-39. 41-44) versteifte 
Bleche (12, 29, 36, 40) als Verstarkungselemente benutzt. 
Vorzugsweise erfolgt eine zusatzliche Versteifung des Ble- 
ches (12, 29, 36, 40) durch am Rand des Bleches (12. 29, 36, 
40) angeordnete Hohlprofile (17, 18, 20, 21, 23, 24, 31, 32), 
" welche durch Umbiegen der Randzonen erzeugt werden 
f und/oder durch Aufbringen einer zweiten Lage eines vor- 
• 2ugsweise ebenfalls mit Sicken (33. 41-44) versehenen 
Bleches (29, 40). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Verstarkungselemente fur Sei- 
tentiiren und Seitenwande von Automobilen, wie sie in 
dem Gattungsbegriff des Anspruchs 1 naher definiert 
sind Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren 
zur Herstellung derartiger Verstarkungselemente. 

Es ist bekannt, in die Tiiren und Seitenteile von Auto- 
mobilen rohrfftrmige Verstarkungselemente zu inte- 
grieren, urn zu verhmdern, daB der Fahrer im Falle eines 
Seitenaufpralls zusammengedrtickt wird. Derartige 
Verstarkungselemente haben insbesondere den Zweck, 
bei einem Seitenaufprall den die weichen TQrblechteile 
eindruckenden Wagen aufzufangen und ihn nach M6g- 
lichkeit wie an einer Leitplanke zum heckseitigen Teil 
des Wagens entlangrutschen zu lassen. 

Als Verstarkungselemente werden sowohl Ausftlh- 
rungsformen mit einem Rohr als auch solche mit zwei 
parallel zueinander angeordneten Rohren benutzt Die 
Rohre sind ublicherweise an ihren Enden flachgedruckt 
und an Halterungen angeschweiBt 

Nachteilig ist bei den bekannten Verstarkungsele- 
menten, daB ihre Herstellung relativ aufwendig ist, weil 
mehrere getrennte Teile hergestellt, bearbeitet und 
dann miteinander verschweiBt werden mtissen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, Verstarkungselemente der eingangs erwahn- 
ten Art anzugeben, die einfach und kostengunstig her- 
gestellt werden konnen und gleichzeitig eine hohe Fe- 
stigkeit aufweisen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Merkmale des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1 
gelosL Die Unteransprtiche 2 bis 10 geben besonders 
vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung wieder. 

Anspruch 1 1 offenbart ferner ein besonders vorteil- 
haftes Verfahren zur Herstellung der erfindungsgema- 
Ben Verstarkungselemente. 

Die Erfindung beruht im wesentlichen auf dem Ge- 
danken, als Verstarkungselement nicht ein oder zwei 
paraliele Rohre, sondern ein mit Hilfe von rinnenformi- 
gen Vertiefungen (Sicken) versteiftes Blech zu verwen- 
den. Vorzugsweise erfolgt eine zusatzliche Versteifung 
des Bleches durch am Rand des Bleches angeordnete 
Hohlprofile, welche durch Umbiegen der Randzonen 
erzeugt werden und/oder durch Aufbringen einer zwei- 
ten Lage eines vorzugsweise ebenfalls mit Sicken verse- 
henen Bleches. 

Durch die Einbringung der Sicken ist es moglich, bei 
gleicher Festigkeit die Wandstarken der Bleche gerin- 
ger zu halten als wie dieses fflr Bleche aus entsprechen- 
dem Material ohne Sicken der Fall ware (bzw. falls die 
Wandstarken der Bleche gleich sind, die Festigkeit zu 
erhohen). 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung wer- 
den im folgenden anhand mehrerer und mit Hilfe von 
Figuren dargestellter Ausfuhrungsbeispiele erlautert Es 
zeigen: 

Fig. 1 die Seitenansicht eines bekannten, aus zwei 
parallel zueinander angeordneten Rohren bestehenden 
Verstarkungselementes ; 

Fig. 2 die Seitenansicht eines erfindungsgemaBen 
Verstarkungselementes, dessen Randzonen zu Hohl- 
profilen umgebogen sind; 

Fig. 3 einen Querschnitt des in Fig. 2 dargestellten 
Verstarkungselementes entlang der Schnittlinie IIMII; 

Fig. 4 bis Fig. 7 verschiedene weitere Querschnitte 
von Verstarkungselementen mit unterschiedlichen Sik- 
ken und/oder Randzonen; und 



Fig. 8 den Querschnitt eines aus zwei Blechen unter- 
schiedlicher Starke und unterschiedlicher Anzahl von 
Sicken bestehenden Verstarkungselementes. 

In Fig. 1 ist mit 1 ein Teil einer Seitentiir eines Auto- 
5 mobils gestrichelt dargestellt, in der sich ein bekanntes 
Verstarkungselement 2 befindet Das Verstarkungsele- 
ment 2 besteht im wesentlichen aus zwei Stahlrohren 3 
und 4, deren Enden 5 bis 8 flachgedruckt und an separa- 
ten Halterungen 9 und 10 befestigt sind Die Haiterun- 
io gen 9, 10 sind ihrerseits mit dem Turrahmen (nicht dar- 
gestellt) der Seitentiir 1 kraftschlussig verbundeiL 

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, besteht ein erfindungsge- 
maBes Verstarkungselement 1 1 aus einem umgeformten 
Blech 12 mit den ebenfalls flachen Enden 13 und 14, die 
is gleichzeitig die Halterungen bilden, mit denen das Ver- 
starkungselement 11 an dem Turrahmen der Seitentur 1 
befestigt wird. Die Randzonen 15 und 16 des Bleches 12 
sind zu Hohlprofilen 17 und 18 umgebogen. Der zwi- 
schen den Randzonen 15, 16 befindliche Bereich des 
20 Bleches 12 weist etwa in seinem mittleren Teil eine Sik- 
kel9auf. 

Aus dem in Fig. 3 dargestellten Querschnitt entlang 
der in Fig. 2 mit Ill-Ill bezeichneten Schnittlinie ist ent- 
nehmbar, daB die Hohlprofile 17, 18 einen geschlosse- 
25 nen ovalen Querschnitt aufweisen, wahrend die Sicke 19 
einen rechteckigen Querschnitt besitzt. Durch eine der- 
artige Umformung des Bleches 12 erhalt das aus einem 
Stuck bestehende Verstarkungselement 11 eine hohe 
Festigkeit. 

30 AuBer den in Fig. 3 gezeigten haben sich auch Ver- 
starkungselemente mit anderen Sicken- und Hohlprofil- 
Querschnittsformen bewahrt. Entsprechende Ausfuh- 
rungsbeispiele sind in den Fig. 4 bis 6 wiedergegeben: 
So besitzt das in Fig. 4 dargestellte Verstarkungsele- 

35 ment eine rechteckfdrmige Sicke 19 und kreisformige 
Hohlprofile 20, 21. Hingegen weist das in Fig. 5 gezeigte 
Verstarkungselement kreisformige Hohlprofile 20, 21 
und eine halbkreisformige Sicke 22 auf. SchlieBlich wer- 
den bei dem in Fig. 6 dargestellten Verstarkungsele- 

40 ment eine rechteckigformige Sicke 19 und offene Hohl- 
profile 23 und 24 mit halbkreisfflrmigen Bereichen 25,26 
benutzt Die Randbereiche 27 und 28 des Bleches wer- 
den dabei vorzugsweise nach innen gebogen, so daB sie 
die Hohlprofile 23, 24 teilweise uberdecken. 

45 Urn eine ausreichende Biegesteifigkeit der erfin- 
dungsgemaBen Verstarkungselemente 1 1 zu gewahrlei- 
sten, sollte die Blechstarke d zwischen 1,25 und 1,75 mm 
liege n. Als Blechmaterial werden vorzugsweise Stahl- 
bleche oder Bleche aus Speziallegierungen ausreichen- 

50 der Festigkeit verwendet. 

Zur Aufnahme hoherer Aufprailkrafte hat es sich au- 
Berdem besonders bewahrt, wenn die Bleche beim Ein- 
bau in die Seitenteile etwas nach auBen hin vorgespannt 
(gebogen) werden. 

55 Bei einem praktischen Ausftthrungsbeispiel, mit dem 
in Fig. 5 dargestellten Querschnitt, betrug die Blechstar- 
ke 1,5 mm und die Kriimmungsradien von Sicke 22 und 
Hohlprofilen 20, 21 etwa 12 nun. Die Breite des Verstar- 
kungselementes betrug 1 14 mm. 

60 Anstatt lediglich eine einzige mit Sicken versehene 
Blechlage als Verstarkungselement zu verwenden, ist es 
auch moglich, zwei Blechlagen ubereinander anzuord- 
nen und an vorgegebenen Stellen miteinander zu ver- 
binden. Dabei kann auch die zweite Blechlage zusatzli- 

65 che Sicken aufweisen, 

Fig. 7 zeigt ein Ausftthrungsbeispiel, bei dem ein 
Blech 29 mit einer rechteckigen Sicke 30 an den Rand- 
zonen des Verstarkungselementes derart umgebogen 



07/18/2004, EAST Version: 1.4.1 



DE 42 24 303 Al 

3 4 



wurde, daB sich geschlossene halbkreisformige Hohi- 
profile 31 und 32 ergeben, die von der zweiten Lage des 
gleichen Bleches 29 abgedeckt werden, wobei die zweite 
Lage im mittleren Bereich des Verstarkungselementes 
in einer keilformigen Sicke 33 auslauft In den Bereichen 5 
zwischen der Sicke 30 und den Hohlprofilen 31, 32 wei- 
sen die beiden Blechlagen jeweils eine kraftschlussige 
Verbindung 34 und 35 auf. Beispielsweise konnen die 
Lagen an diesen Stellen miteinander verschweiflt wer- 
den. !0 

Fig. 8 gibt ein Ausfiihrungsbeispiel wieder, bei dem 
zur Erhohung der Biegesteifigkeit zwei unterschiedliche 
mit Sicken versehene Bleche miteinander verbunden 
sind Das erste etwas starkere Blech 36 (Blechstarke 
z. B. 1,25 bis 1,75 mm) weist drei rechteckformige Sicken J5 
37 bis 39 auf, wobei die mittlere Sicke 38 breiter und 
tiefer ausgebildet ist als die randzonenseitigen Sicken 37 
und 39. Das zweite Blech 40 (Blechstarke z. B. 0,2 bis 
0,3 mm) besitzt vier trapezformige Sicken 41 bis 44. 

Wahrend die beiden Bleche 36, 40 an ihren Randern 20 
durch Falzen miteinander verbunden werden konnen, 
werden sie an den mit 47, 48 und 49 bezeichneten Stellen 
z.B. miteinander verschweiflt Die Falzverbindungen 
sind mit den Bezugszeichen 45 und 46 versehen. 

25 

Bezugszeichenliste 

1 Teil einer Seitentur 

2 Verstarkungselement 

3,4 Stahlrohr 30 
5—8 Enden der Verstarkungselemente 
9,10 Halterungen 

It erfindungsgemaBes Verstarkungselement 
12 Blech 

13,14 Enden des Verstarkungselementes 35 

15, 16 Randzonen 

17, 18 Hohlprofil 

19 Sicke 

20,21 Hohlprofil 

22 Sicke 40 

23,24 Hohlprofil 

25, 26 halbkreisfdrmiger Bereich 

27,28 Randbereich 

29 Blech 

30 rechteckformige Sicke 45 
31,32 Hohlprofil 

33 dreieckformige Sicke 
34,35 Verbindung 
36 Blech 

37-39 rechteckformige Sicken 50 
40 Blech 

41—44 trapezformige Sicken 
45,46 Falz 
47-49 Verbindung 

55 

Patentanspriiche 

1. Verstarkungselement (2, 11) far Seitenturen (1) 
und Seitenwande von Automobilen, wobei die En- 
den (5— 8, 13, 14) des Verstarkungselementes (2, 11) &o 
jeweils flach gehalten und an Halterungen (9, 10) 
befestigt sind, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Verstarkungselement (11) aus mindestens einem 
umgeformten Blech (12, 29, 36, 40) besteht, und dafl 
der zwischen den Randzonen (15, 16) des Bleches 65 
(12, 29, 36, 40) befindliche Bereich mindestens eine 
in Langsrichtung des Bleches (12, 29, 36, 40) veriau- 
fende rinnenformige Vertiefung (Sicke) (19, 22, 30, 



33, 37- 39, 41 -44) aufweist. 

2. Verstarkungselement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Sicke (19, 22, 30,33, 37-39, 
41—44) einen rechteckfdrmigen, halbkreisformi- 
gen, keilformigen oder trapezformigen Querschnitt 
aufweist 

3. Verstarkungselement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Randzonen (15, 
16) des Bleches (12, 29, 36, 40) zu Hohlprofilen (17, 
18, 20, 21, 23, 24, 31, 32) umgebogen sind 

4. Verstarkungselement nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Randzonen (15, 16) als ge- 
schlossene Hohlprofile (17, 18, 20, 21, 31, 32) ausge- 
bildet sind. 

5. Verstarkungselement nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Randzonen (15, 16) als 
kreisformige oder ovale Hohlprofile (20, 21) ausge- 
bildet sind 

6. Verstarkungselement nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Randzonen (15, 16) als 
halbkreisformige Hohlprofile (31, 32) ausgebildet 
sind. 

7. Verstarkungselement nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Randzonen (15, 16) als of- 
fene Hohlprofile (23, 24) ausgebildet sind, die sich 
aus einem halbkreisfdrmigen Bereich (25, 26) und 
einem nach innen gebogenen Randbereich (27, 28) 
zusammensetzen, so daB die Hohlprofile (23, 24) 
teilweise Oberdeckt werden. 

8. Verstarkungselement nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das halbkreisformige Hohl- 
profil (31, 32) durch eine zweite Blechlage (12) ge- 
schlossen ist, und daB dieses Blech (12) in dem Be- 
reich der Sicke (30) eine weitere keilformige Sicke 
(33) aufweist 

9. Verstarkungselement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Verstarkungsele- 
ment (11) aus zwei unterschiedlichen mit jeweils 
mindestens zwei Sicken (37—39, 41—44) versehe- 
nen Blechen (36, 40) besteht, die an ihren Randern 
uber eine Falzverbindung (45, 46) und in vorgege- 
benen Abstanden mit Hilfe weiterer IcraftschlOssi- 
ger Verbindungen (47-49) miteinander verbunden 
sind. 

10. Verstarkungselement nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Bleche 
(12, 29, 36, 40) zur AuBenseite der Seitentur (1) oder 
Seitenwand des Automobils hin vorgespannt (ge- 
bogen) sind. 

1 1. Verfahren zur Herstellung eines Verstarkungs- 
elementes nach einem der Ansprilche 3 bis 8 oder 
10, dadurch gekennzeichnet, dafl, ausgehend von 
einem flachen Zuschnitt eines Bleches (11), die 
Randzonen (15, 16) zu einem Hohlprofil (17, 18, 20, 
21, 23, 24, 31, 32) umgebogen werden, und daB der 
zwischen den Randzonen (15, 16) befindliche Be- 
reich mit mindestens einer Sicke (19, 22, 30, 33) 
versehen wird. 
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